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Abstract 
‘High Polymeric Materials' have been recently used， instead of metallic materials， for some parts 
of the machines and structures， The properties of these materials are very different from those of 
metallic materials in point of physical or chemical properties. When these materials are used in 
the mechanical industries， the accuracy and smooth surface of products are， above al things， de-
manded. But， so long as we follow the conventional molding， they are not to be obtained. When 
metallic materials are used， on the other hand， the working cost of them becomes too expensive. 
Then， there naturally arises a question as to the cutting ability of a machine. 
Therefore， we tried to make researches on several things as to the machinability of high poly喝
meric materials. As the method of our experiment， we adopted the‘two dimensional.dry cutting'， 
and then we measured the cutting force Fc and 九 withdynamometer， obseving the chip formation 
and frictional phenomena， and calculated ‘shear angle'. 
The results of our exp巴rimentare as follows: the frictional coefficient of high polymeric ma-
terials is less than the coe伍cientof metallic materials; the cutting force Ft of the former has 



















工具:高速度鋼 4積完成バイト (SKH4)，刃先形状:[Var.， 0， 6， 0， 0ラ 0，0] Var.: -200-50Q 
の12種。
被削材:j缶化ビニール樹脂 (PVA)，スチロー Jレ樹脂 (PSL)，ポリエチレン樹脂 (PEL)，似
厚1.95mm。
切削速度 108，240， 426， 768 mm/minで使用機
械の閣係上 I~:JJ哀切削は不可能なため以 i二4樟の切削速
度で行なった。
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ん;切込み mm ら 切屑w.さ mm
α: すくい角 deg o: せん断角 deg 
(1)式において切込みを一定lとして切削を行ない，その切屑を採集して切屑厚さんを測定
すれば切屑比九が求まる。従って (2)式からせん断角 φが計算される。

















Fig. 2. Variation inverse chip thickness ratio 
with cutting speed for di在erentrake 
angle. 
Cutting condition; Material， PV A. 
Tool， H.S.S. SKH-4 [Var.， 0，6，0， 0， 
向を示すためではないかと思われる。
Fig. 5， Fig. 6 ~とすくい角の値をEから負 l乙変化させた場合せん断角の減少する状態を示した










Cutting Speed V mmpm 
Fig. 3. Variation of shear angle with cutting 
speed for different rake angle. 
Cutting condition; Material， PV A. 
Tool， H.S.S. SKH-4 [Var.， 0， 6， 0， 0， 






Fig. 4. Variation of shear angle with cutting 
speed for di丘erentrake angle. 
Cutting condition; Material， PSL. 
Tool， H.S.S. SKH-4. [Var.， 0， 6， 0， 0， 














Rdke Anq¥e de<jre 臼
Fig. 5. Variation of shear angle with 
rake angle for different depth 
。fcut. 
Cutting condition; Material 
PV A. Cutting speed V = 108 
mmpm. Tool， HS.S. SKH-4. 
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Fig. 6. Variation of shear angle with 
rake angle for di妊erentdepth 
of cut. 
Cutting condition; Material， 
PV A. Tool， H.S.S. SKH-4. 
[Var.， 0， 6， 0，0，0，0]. Cutting 
speed Vニ768mmpm.
Cutting Sp田d mmpm 
Fig. 7. Variation of cutting force Fc， Ft with cutting speed for different rake angle. 
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Outting Speed mmpm 
Fig. 8. Variation of cutting forcess Fc， Ft 
with cutting speed for di紅白巴nt
depth of cut. 
Cutting condition; Material. PV A. 
Tool， H.S.S. SKH-4 [Var.， 15， 0， 



















Rake Angle de.町田 d 
Fig. 9 (B). Variation of cutting forcess Fc， 1弓with
rake angle for di妊erentdepth of cut. 
Cutting condition; Material， PV A. Tool， 
H.S.S. SKH-4 [Var.， 0， 6， 0， 0， 0， 0]. Cut-

































Variation of normal force N tangen司
tial force F and coeffici巴ntof friction 
μwith rak巴angle.
Cutting condition; Cutting speed 240 
mmpm. Depth of cut 0.5mm. Mate司
rial， PVA. Tool， H.S.S. SKH-4 [Var.， 
0， 6， 0， 0， 0， 0]. 
μ__!!__F:ヲsmα十九 cosα






































負lとなるとせん断型となり， 200 になると切込みの大小には関係なくむしり型となる。 文同
じ工具すくい角に対しては切込み量が大きい場合が流れJf'{Iこ近い切屑を生成する。
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Fig. 12 (A) 
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Fig. 12 (B) 
(A) P.V.A. Rake Angle日0=-200
Phot. 2. Photographs of chips produced in machining P.V.A. 
(204) 
高分子材料の被削性に関する研究 205 
(B) P.V.A. Rake Angle a=-150 
(C) P.V.A. Rake Angle a=lOo 
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(A) P.V.A. Cutting speed V = 768 mm pm. 




(B) P.S.L. Cutting speed V = 768 mm p::1. 
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4) 切屑性状は被削材の種類によっても異なるが， PVA においては大部分の切削条件に
おいて流れ型となっている。又比較的軟かい PELにおいて流れ型の切屑を生成する。 しかし












PSL: 切屑の性状から工具すくい角を変化させると Phot.2， Phot. 3から知れるように
切屑の性状は変化する。すくい角 400，500と大きい場合にはクラックを生じ仕上田を思くす
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